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@ Mit einer Warmedammung versehener, im wesentlichen zylindrischer Hohlkorper 

Gegenstand der Erfindung ist ein mit einer Warmedam- 
mung versehener, im wesentlichen zylindrischer Hohlkorper 
herstellbar aus einem mit einer Umhutlung versehenen 
Warmedammformkorper auf der Basis von mikroporosem 
Warmedammstoff . wobei der Druck innerhalb der Umhui- 
lung auf bis zu 10 6 bar vermindert ist, und einem im 
wesentlichen zylindrischen Hohlkorper. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen mit einer Warmedam- 
mung versehenen, im wesentlichen zylindrischen Hohl- 
korper. 

Warmedammkorper auf der Basis von verpreBtem, 
mikroporosem Warmedammstoff fur zylindrische Hohl- 
korper sind beispielsweise gemaB DE-A 36 36 341, 
DE-A 30 49 871 bzw. der entsprechenden USA 
44 18 724 und DE-A 36 38 579 bekannt. Es ist weiterhin 
aus der EP-A 03 1 5 1 69 und der EP-A 01 64 006 bzw. der 
entsprechenden US-A 46 36 416 bekannt, Warme- 
dammformkorper der in Rede stehenden Art mit Um- 
hullungen zu versehen und den Druck innerhalb der 
Umhullung zu vermindern. 

Gegenstand der Erfindung ist ein mit einer Warme- 
dammung versehener, im wesentlichen zylindrischer 
Hohlkorper herstellbar aus einem mit einer Umhullung 
versehenen Warmedammformkorper auf der Basis von 
mikroporosem Warmedammstoff, wobei der Druck in- 
nerhalb der Umhullung auf bis zu 10~ 6 bar vermindert 
ist, und einem im wesentlichen zylindrischen Hohlkor- 
per. 

Vorzugsweise ist der Hohlkorper an seiner AuOensei- 
te mit der Warmedammung versehen. 

Die im wesentlichen zylindrischen Hohlkorper gemaB 
der Erfindung konnen beispielsweise als Behalter oder 
Gehause, insbesondere als horizontal, im wesentlichen 
zylindrische Hohlkorper ausgebildet sein. Ein Beispiel 
fur derartige, horizontale Hohlkorper sind Rohre, die 
auch Krummungen aufweisen konnen. 

Die erfindungsgemaBen Hohlkorper finden Verwen- 
dung zur Beforderung oder Aufbewahrung. insbesonde- 
re Beforderung, von gekuhlten oder erwarmten, insbe- 
sondere gekuhlten, flussigen oder gasfdrmigen, insbe- 
sondere flussigen, Medien. 

Die erfindungsgemaB enthaltene Warmedammung 
erfiillt eine Vielzahl der Anforderungen, die an derartige 
Warmedammungen gesteilt werden, wie Nichtbrenn- 
barkeit, nichttoxische Ausgangsmaterialien, keine toxi- 
schen Spaltprodukte bei Warmeeinwirkung, insbeson- 
dere bei Branden, geringe Warmeleitfahigkeit, Dampf- 
dichtigkeit, sowie problemloser Transport und problem- 
lose Montage der Warmedammung wegen ihres gerin- 
gen Raumbedarfs und ihrer hohen Bruchfestigkeit. Ein- 
zelne dieser Anforderungen sind auch bereits im Stand 
der Technik gelost, wobei diese aber immer unter Ver- 
nachlassigung weiterer wesentlicher Anforderungen 
realisiert werden muBten. 

Als mikroporoser Warmedammstoff werden ver- 
preBte. feinteilige Metalloxide eingesetzt. Folgende ty- 
pische Zusammensetzungen fur das Warmedammateri- 
al haben sich bewahrt: 
20- 100Gew.-% feinteiliges Metailoxid, 
0 — 80Gew.-°/o inertes Fullmaterial, 
0 — 50 Gew.-% Fasermaterial, 
0-20Gew.-% Harter. 

Bevorzugte Zusammensetzungen enthalten: 
30 - 89 Gew.-% feinteiliges Metailoxid, 
10-70Gew.-% inertes Fullmaterial, 

1 -50Gew.-% Fasermaterial, 

0- 10Gew.-% Harter. 

Besonders gute Ergebnisse werden mit folgenden 
sammensetzungen erreicht: 
50 - 75 Gew.-% feinteiliges Metailoxid, 
20 - 60 Gew.-% inertes Fullmaterial, 

5-20 Gew.-°/o Fasermaterial, 

0- 5 Gew.-% Harter. 
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Beispiele fur feinteiliges Metailoxid sind pyrogen er- 
zeugte Kieselsauren, einschlieBlich LichtbogenkieseU 
sauren, Fallungskieselsauren, analog hergestelltes Alu- 
miniumoxid, Titanoxid und Zirkonoxid, sowie deren Mi- 
5 schungen und deren mit Hydrophobierungsmitteln be- 
handelten Analoga. Vorzugsweise werden pyrogen er- 
zeugte Kieselsaure, Aluminiumoxid, deren Mischung 
oder deren mit Hydrophobierungsmitteln behandelte 
Analoga verwendet. Die feinteiligen Metalloxide weisen 
io spezifische Oberflachen von vorzugsweise 
50 - 700 m 2 /g insbesondere 70 - 400 m 2 /g, auf. 

Als inerte Fullmaterialien finden vorzugsweise Me- 
talloxide, Metallcarbonate, Metallsilikate, Metallalumi- 
nate und/oder Metallcarbide Verwendung. Die Teil- 
15 chengroBe liegt vorzugsweise zwischen 0,1 und 200 jxm, 
insbesondere 0,5 und 40 u.m. 

Beispiele fiir inerte Fullmaterialien sind Calciumoxid, 
Calciumcarbonat, Dolomit, Ilmenit, Titandioxid, Silici- 
umcarbid, Eisen-II-Eisen-III-Mischoxid, Chromdioxid, 
20 Zirkonoxid, Mangandioxid, Eisenoxid, Siliciumdioxid, 
beispielsweise gefallte Kieselsaure, Aluminiumoxid, Sili- 
ciumaluminat und Zirkonsilikat, sowie deren Mischun- 
gen. Vorzugsweise werden Ilminit und Calciumoxid ver- 
wendet. Werden Trubungsmittel als Fullmaterialien ver- 
25 wendet, so weisen sie vorteilhafterweise ein Absorp- 
tionsmaximum im Infrarotbereich zwischen 1,5 und 
10 jim auf. 

Beispiele fur Fasermaterial sind Glaswolle, Steinwol- 
le, Basaltwolle, Schlackenwolle, keramische Fasern, wie 
30 sie aus Schmelzen von Aluminium- und/oder Silicium- 
oxid gewonnen werden, und Asbestfasern, sowie deren 
Mischungen. Vorzugsweise werden Fasern, gewonnen 
aus der Schmelze von Aluminium- und/oder Silicium- 
oxid sowie Aluminiumsilikat, verwendet. 
35 Die Faserlange sollte sich vorzugsweise zwischen 
5 mm und 60 mm bewegen. Dabei sollen allerdings Fa- 
sern verwendet werden, deren Faserlangenverteilung 
ein Maximum iiber 10 mm aufweist. Bevorzugte Faser- 
langen liegen zwischen 20 und 50 mm. Die Faserdicke 
40 sollte aus physiologischen Grunden 2,5— 10u,m betra- 
gen. Sehr vorteilhaft haben sich Fasern verarbeiten las- 
sen, deren Dicke im Maximum zwischen 2,5 und 6 u.m 
lag. 

Gegebenenfalls konnen die mikroporosen, verpreB- 
45 ten Warmedammstoffe mit anorganischem Harter ver- 
sehen werden. Solche Harter sind beispielsweise in der 
EP-A-29 227 offenbart, auf die in diesem Zusammen- 
hang ausdrucklich verwiesen wird. Vorzugsweise wer- 
den Boride des Aluminiums, des Titans, des Zirkons, des 
50 Calciums, Silicide, wie Calciumsilicid und Calcium-Alu- 
minium-Silicid, insbesondere Borcarbid eingesetzt. Bei- 
spiele fiir weitere Bestandteile sind basische Oxide, ins- 
besondere Magnesiumoxid, Calciumoxid oder Barium- 
oxid. Vorzugsweise werden 0,1-5,0 Gew.-% Harter 
55 eingesetzt. 

Die Grundkorper der erfindungsgemaB etngesetzten 
Warmedammformkorper auf Basis von verpreBtem, mi- 
kroporosem Warmedammstoff konnen neben diesen 
verpreBten, mikroporosen Warmedammstoffen aus 
eo weiteren Isoliermaterialien bestehen. 

Hierbei hat sich die Anordnung der unterschiedlichen 
Materialien als Schichtkorper bewahrt Die Schichten 
konnen durch organische oder anorganische Bindemit- 
tel wie Wasserglas unterschiedlicher Zusammenset- 
65 zung, Kieselsol oder keramische KJeber, aber auch 
durch mechanische Befestigungen wie Klammern mit- 
einander verbunden sein. 

Beispiele weiterer Temperaturisoliermaterialien sind 



BNSDOCID: <DE 3940149A1 J_> 



DE 39 

3 

Aluminiumsilikatmatten, Calciumsilikatmatten, Vliese 
und Gewebe aus Glaswolle, Steinwolle, Basaltwolle, Pa- 
piere, Pappe und Cellulose, aberauch Metallfolien. 

Wird ein Schichtkorper unterschiedlicher Warme- 
dammstoffe verwendet, so sind zweischichtige Korper 
bevdrzugt, bei denen eine Schicht erfindungsgemaB aus 
verpreBtem mikroporosem Warmedammstoff besteht 
und die zweite Schicht vorzugsweise aus Aluminiumsili- 
katmatten, Calciumsilikatmatten, Vliesen und Geweben 
aus Glaswolle, Steinwolle oder Basal twolie besteht. 

Die Warmedammformkorper auf Basis von verpreB- 
tem, mikroporosem Warmedammstoff sind erfindungs- 
gemaB mit einer Umhiillung versehen, wobei der Druck 
innerhalb der Umhiillung auf bis zu 10~ 6 bar vermindert 
ist. Da innerhalb der Umhiillung immer ein Unterdruck 15 
herrscht, mussen die Umhullungen naturlich gasdicht 
sein und den Grundkorper vollstandig einschlieBen. Die 
Hohe des angelegten Vakuums richtet sich nach dem 
erforderlichen Verformungsgrad. Bevorzugt sind Un- 
terdriicke im Bereich von 10° bis 10~ 3 bar. Fur die erf in- 20 
dungsgemaBen Warmedammformkorper sind nur sol- 
che Umhullungen geeignet, bei denen wahrend des Ver- 
formungsvorgangs keine Materialffennung durch Dik- 
keabnahme auftritt Vorzugsweise werden Umhullun- 
gen verwendet, die einen Verformungsgrad von 1% bis 25 
100% aufweisen, d. h. in der Lange um 1% bis 100% 
dehnbar sind. Insbesondere werden Umhullungen mit 
einem Verformungsgrad von 30% bis 60% verwendet. 
Bevorzugte Materialien fur die Umhullungen sind Fo- 
lien auf Basis organischer Polymere, die auch thermo- 30 
plastisch sein konnen, Metallfolien oder deren Kombi- 
nationen in der Form von Verbundfolien. Die Dicke der 
Folien richtet sich weitgehend nach dem erforderlichen 
Verformungsgrad. Als vorteilhaft haben sich folgende 
Dicken der Folien erwiesen: 35 
Folien auf Basis organischer Polymere, 
5 bis 200 p.m, insbesondere 50 bis 70)u.m, 
Metallfolien, w " : v *'" ^ 

5 bis 500 u,m, insbesondere 40 bis 50 u,m, 
Verbundfolien, 40 
7 bis 600 urn, insbesondere 50 bis 200 urn. 

Beispiele fur Umhullungsmaterial sind Folien auf Ba- 
sis organischer Polymere aus Acrylester-Butadien-Kau- 
tschuk, Acrylester-2-Chlorethylvinylether-Copolyme- 
ren, Terpolymeren aus Tetrafluorethylen, Trifluornitro- 45 
somethan und Nitrosoperfluorbuttersaure, Acylester- 
Acrylnitril-Copolymeren, Urethan-Kautschuk auf Poly- 
ester-Basis, Polychlortrifluorethylen, Chlorpolyethylen, 
Epichlorhydrin-FCautschuk, Chloropren-Kautschuk, 
Chlorsulfonylpolyethylen, Epichlorhydrin-Copolyme- 50 
ren, Ethylen-Propylen-Terpolymeren, Ethylen-Propy- 
len-Copolymeren, Urethan-Kautschuk auf Polyethylen- 
Basis, Vinylidenfluorid-Hexafluorpropylen-Copolyme- 
ren, lsobutylen-Isopren-Kautschuk, Polybutylen, lso- 
pren-Kautschuk, Methylsilicon-Kautschuk mit Fluor- 55 
gruppen, Methylsilicon-Kautschuk mit Phenylgruppen, 
Methylsilicon-Kautschuk mit PHenyl- und Vinylgrup- 
pen, Methylsiliconkautschuk, Methylsiliconkautschuk 
mit Vinylgruppen, Acrylnitril-Butadien-Kautschuk, 
Acrylnitril-Chloropren-Kautschuk, Pyridin-Butadien- 60 
Kautschuk, Styrol-Butadien-Kautschuk, Styrol-Chloro- 
pren-Kautschuk, Styrol- Isopren-Kautschuk, Acrylnitril- 
Butadien-Styrol-Copolymeren, Acrylnitril-Methylme- 
thacrylat-Copolymeren, Celluloseacetat, Celluloseace- 
tobutyrat, Celluloseacetopropionat, Kresolformaldeh- 65 
yd, Carboxymethylcellulose, Cellulosenitrat, Cellulose- 
propionat, Kasein, Ethylcellulose, Epoxid, Melaminfor- 
maldehyd, Polyamid, Polycarbonat, Polychlortrifluoret- 
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hylen, Polydiallylphthalat, Polyethylen, chloriertes Poly- 
ethylen, Polyethylenterephthalat, Phenolformaldehyd, 
Polyisobutylen, Polymethylmethacrylat, Polyoxymethy- 
len, Polyphenylensulfid, Polypropylen, Polystyrol, Poly- 
5 tetrafluorethylen, Polyurethan, Poiyvinylacetat, Polyvi- 
nylalkohol, Polyvinylbutyrat, Polyvinylchlorid, Vinyl- 
chlorid-Vinylacetat-Copolymeren, chloriertes Polyvi- 
nylchlorid, Polyvinylidenchlorid. Polyvinylidenfluorid, 
Polyvinylfluorid, Polyvinylformiat, Polyvinylcarbazol, 
Styrol- Acrylnitrit-Copolymeren, Styrol- Butadien-Co- 
polymeren, Silikonen, Styrol- a -Methylstyrol-Copoly- 
meren, Harnstofformaldehyd und ungesattigten Poly- 
estern, wobei diese Kunststoffe durch Fasern, wie Glas- 
fasern, Asbestfasern, Borfasern, Kohlenstoffasern, Me- 
tallfasern, Synthesefasern oder Wiskern verstarkt sein 
konnen, oder Metallfolien aus Aluminium, Kupfer, Ei- 
sen, Eisenlegierungen und Legierungen aus Aluminium 
und Magnesium beziehungsweise Silicium. 

Bevorzugte Folien auf Basis organischer Polymere 
sind Folien auf Basis von Polyethylen und/oder Polya- 
mid und/oder Polyvinylchlorid. 

Bevorzugte Metallfolien sind Aluminiumfolien wegen 
ihres giinstigen IR-Reflektionsverhaltens. 

Bevorzugte Verbundfolien haben eine Schichtfolge 
aus thermoplastischem Material/MetalJfolie/thermo- 
plastisches Material oder Metallfolie/thermoplastisches 
Material. Beispiele solcher Verbundfolien haben 
Schichtfolgen aus Polyamid/Aluminium/Polyethylen; 
Polypropylen/Aluminium/Polypropylen; Polypropylen/ 
Aluminium/Polyamid und Polypropylen; Copolymerisat 
aus Vinylchlorid und Vinylacetat/ Aluminium. 

Zur Herstellung der erfindungsgemaBen Warme- 
dammformkorper werden zunachst die Grundkorper 
auf Basis von mikroporosem, verprefltem Warme- 
dammstoff nach an sich bekannten Methoden vorgefer- 
tigt. Vorzugsweise umfaBt die Fertigung folgende Ver- 
fahrensschritte: 

a) Vorverdichten der Warmedammischung auf Ba- 
sis von feinverteiltem Metalloxid bei Drucken von 
1 bis 5 bar, insbesondere 2 bar oder ungefahr 2 bar; 

b) Verpressen des vorverdichteten Materials in die 
Form von planaren Platten oder einfachen, symme- 
trischen Korpern bei Enddriicken von 8 bis 20 bar, 
wobei die Dicke der resultierenden Formen vor- 
zugsweise 1 bis 25 mm, insbesondere 2 bis 10 mm, 
betragt; 

c) gegebenenfalls Erhitzen des verpreBten Korpers 
bei Tempera turen von 350 bis 900° C. 

Beim Vorverdichten bzw. Verpressen sollen die in der 
Schuttung eingeschlossenen Gase entweichen konnen. 
Daher erfolgt das Verdichten und Verpressen vorzugs- 
weise unter Anlegen von Unterdruck. Das Entgasen 
kann auch schon vor dem Verdichten bzw. Verpressen 
erfolgen. 

Der vorgefertigte Grundkorper, der gegebenenfalls 
noch mit Schichten weiterer Temperaturisolier materia- 
lien versehen sein kann, wobei deren Aufbringen auf 
den vorgefertigten Korper auf Basis von verpreBtem, 
mikroporosem Warmedammstoff in an sich bekannter 
Weise durch Auflegen, Aufkleben unter Druckeinwir- 
kung mit Klebern wie Kieselsol, Wasserglas und kera- 
mischen Klebern oder mechanische Befestigung wie 
Klammern erfolgt, wird anschlieBend in an sich bekann- 
ter Weise durch Auflegen mit einer Umhiillung verse- 
hen. SchlieBlich wird innerhalb der Umhiillung ein Un- 
terdruck von bis zu 10~ 6 bar, vorzugsweise von 10° bis 
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10- 3 bar, erzeugt. Dieser Unterdruck kann durch kon- 
ventionelles Evakuieren mit einer Vakuumpumpe, wo- 
bei abschlieBend die Umhiillung luftdicht verschlossen 
wird, beispielsweise durch AbschweiBen der vorstehend 
beschriebenen Verbundfolien, oder durch Einschrump- 
fen in dazu geeignete, vorstehend beschriebene, ther- 
moplastische Folien, erzeugt werden. 

Fur die mit einer Warmedammung versehenen, im 
wesentlichen zylindrischen Hohlkorper gemaB der Er- 
findung werden in Abhangigkeit von dem AuBendurch- 
messer des Hohlkorpers vorzugsweise folgende Damm- 
starken verwendet: 



20 Gew.-% Calciumoxid, 
9Gew.-% Aluminiumsilikatfaser, 
wurde mit einer 9 jim Aluminiumfolie, welche auf der 
einen Seite mit 75 \im Polypropylen und auf der anderen 

5 Seite mit 20 u.m PolyethyJen beschichtet war, versehen, 
und die Umhiillung wurde, nachdem innerhalb der Um- 
Jiullung ein Unterdruck von 10~ l bar erzeugt war, im 
Randbereich verschweiBt. Diese Platte der AbmaBe 
480 x515 mm wurde urn ein Rohr (d = 164mm)gelegt 

to und am StoB mit einem doppelseitigen Klebeband ver- 
klebt. 

Beispiel2 



AuBendurchmesser 

20—200 mm 

200 — 500 mm 
> 500 mm 



Dammstarke 

2 — 20 mm, insbesondere 
2—12 mm 
2 — 30 mm 
2 — 50 mm 



15 



20 



Wo es dammtechnisch erforderlich ist, werden die mit 
Umhiillung versehenen Warmedammformkorper mehr- 
lagig, vorzugsweise in 1 bis 10 Lagen ausgestaltet, einge- 
setzt, wobei die einzelnen Lagen versetzt angeordnet 
werden. Eine mehrlagige Dammanordnung ist in der 
Abbildung dargestell t Darin bedeu ten : 

1 metallisches Rohr (Aluminium), 

2 innerer flexibler Warmedammkorper, 

3 auBerer flexibler Warmedammkorper. 

Insbesondere bei Hohlkorpern mit einem AuBen- 
durchmesser >400 mm hat es sich als vorteilhaft erwie- 
sen eine zwei- bis fiinflagige Anordnungen zu wahlen. 

Die vorgefertigte Warmedammung wird vorzugswei- 
se durch Biegen an die Hohlkorper angeformt und 
durch Kleben, und/oder durch mechanische Befestigun- 
gen mit dem Hohlkorper verbunden. 

In besonderen Fallen wird ganzflachig verklebt (un- 
ebene Flache) meist genugt jedoch eine punkt- oder 
linienformige Verklebung. Als Klebemedien oder Haft- 
vermittler kommen anwendungsbezogen doppelseitige 
Klebebander, 1- oder 2-Komponentenkleber, sowie die 
gangigen organischen und anorganischen Kleber zur 
Anwendung. 

Die mechanische Befestigung wird vorzugsweise mit- 
tels Doppel-U-Leisten in Langsrichtung und/oder 
T-Leisten in Querrichtung realisiert. Zusaizlich konnen 
die mechanischen Verbindungen mittels Klebern bzw. 
Klebebandern stabilisiert werden. 

Gerade in Anwendungsfallen, bei denen die FCorper 
hoher Luftfeuchtigkeit ausgesetzt sind, wie im Reaktor- 
bau werden mechanische Befestigungen, wie Halterie- 
men, ICIammern, Befestigungsdrahte oder Metallban- 
der, bevorzugt. 

Als Werkstoffe fur die im wesentlichen zylindrischen 
Hohlkorper kommen diejenigen zur Anwendung, die 
auch bisher ftir derartige Korper verwendet wurden. 
Dies sind insbesondere Polyvinylchlorid, Polyethylen, 
Polypropylen, glasfaserverstarkte Kunststoffe und Me- 
talle, hauptsachlich Aluminium aber auch Stahl, Kupfer 
oder Metallegierungen. 

Beispiel 1 

Eine 8 mm dicke verpreBte, mikropordse Warme- 
dammplatte der Zusammensetzung: 
53 Gew.-% pyrogen erzeugte Kieselsaure, 
18Gew.-% gefallte Kieselsaure, 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



Die Vorgehensweise gemaB Beispiel 1 wurde wieder- 
holt, jedoch wurde am StoB mit einer doppelten U-Lei- 
ste eingefaBt. 

Beispiel 3 

Die Vorgehensweise gemaB Beispiel t wurde wieder- 
holt mit der Abanderung, daB die Umhiillung aus einer 
Verbundfolie aus 20 jim Polyethylen und 30 Polya- 
mid bestand. 

Beispiel 4 

Die Vorgehensweise gemaB Beispiel 1 wurde wieder- 
holt mit der Abanderung, daB die Warmedammplatte 
eine Zusammensetzung von, 
60 Gew.-% pyrogen erzeugter Kieselsaure, 
20Gew.-°/o gefallte Kieselsaure, 
10Gew.-% llmenit, 
10Gew.-% Basaltwolle, 
aufwies. 

Patentanspriiche 

1. Mit einer Warmedammung versehener, im we- 
sentlichen zylindrischer Hohlkorper herstellbar aus 
einem mit einer Umhiillung versehenen Warme- 
dammformkorper auf der Basis von mikropordsem 
Warmedammstoff, wobei der Druck innerhalb der 
Umhiillung auf bis zu 10" 6 bar vermindert ist, und 
einem im wesentlichen zylindrischen Hohlkorper. 

2. Hohlkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichet,daB der mikropordse Warmedammstoff, 
20 - 100 Gew.-% feinteiliges Metalloxid, 

0- 80 Gew.-% inertes Fiillmaterial, 
0- 50 Gew.-°/o Fasermaterial und 
0— 20Gew.-°/o Harter enthalL 

3. Hohlkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichet, daB der mikropordse Warmedammstoff, 
20-89 Gew.-% feinteiliges Metalloxid, 
10 — 70Gew.-% inertes Fullmaterial, 

1 — 50Gew.-°/o Fasermaterial und 
0 - 10 Gew.-% Harter enthalt. 

4. Hohlkorper nach einem oder mehreren der An- 
spriiche t bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB als 
feinteiliges Metalloxid pyrogen erzeugte Kiesel- 
saure, Aluminiumoxid, deren Mischung oder deren 
mit Hydrophobierungsmittel behandelte Analoga 
eingesetzt werden. 

5. Hohlkorper nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Umhullungen fur den Warmedammformkorper 
Materialten mit einem Verformungsgrad von 1% 
bis 100% verwendet werden. 
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6. Hohlkorper nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
mit Umhullung versehenen Warmedammformkor- 
per mehrlagig eingesetzt und versetzt angeordnet 
werden. 

7. Hohlkorper nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mit Umhullung versehenen War- 
medammformkorper in 1 bis 10 Lagen eingesetzt 
werden. 

8. Hohlkorper nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB fur Hohlkorper mit einem Au- 
Bendurchmesser > 400 mm zumindest 2 Lagen der 
mit Umhullung versehenen Warmedammformkor- 
per eingesetzt werden. 

9. Hohlkorper nach einem oder mehreren der An- 
spruche I bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB in 
Abhangigkeit vom AuBendurchmesser des Hohl- 
korpers folgende Starken der Warmedammkorper 
verwendet werden: 

AuBendurchmesser Dammstarke 



20 



20—200 mm 2—20 mm 

200-500 mm 2— 30 mm 

>500 mm 2— 50 mm 25 

10. Vefwendung der Hohlkorper nach einem oder 
mehreren der Anspruche 1 bis 9 zur Beforderung 
oder Aufbewahrung von gekuhlten oder erwarm- 30 
ten, flussigen oder gasformigen Medien. 
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